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Gerinda merupakan alat yang berfungsi menggerinda benda kerja, 
awalnya gerinda hanya ditujukan untuk menggerinda benda kerja berupa 
logam yang keras seperti besi dan stainlessteel. Menggerinda dapat pula 
bertujuan untuk mengasah benda kerja seperti pisau dan pahat, atau 
dapat juga untuk membentuk benda kerja seperti merapikan hasil 
pemotongan, merapikan hasil las, membentuk lengkungan benda kerja 
yang bersudut, menyiapkan permukaan benda kerja untuk di las, dll. Di 
dalam penelitian ini menggunakan gerinda rancangan sendiri yang 
bertujuan untuk mengetahui kekuatan impak dari batu gerinda rancangan 
sendiri, dan membandingkannya dengan batu gerinda yang ada di 
pasaran. Dalam penelitian ini pembuatan batu gerinda dengan variasi 
fiberglass penguat dengan jarak antar serat 4mm & 7mm dibandingkan 
dengan batu gerinda yang telah ada dipasaran merk lippro bertujuan 
untuk mengetahui kualitas kerja batu gerinda. 
Proses pembuatan batu gerinda diawali dengan persiapan bahan 
yang akan digunakan yaitu serat fiberglass, resin epoxy, terak besi cor 
mesh 12 dan mesh 40. Setelah itu mencampur bahan batu gerinda sesuai 
komposisi yang telah ditentukan. Selanjutnya dikompaksi dengan mesin 
press dengan gaya 3 ton selama 1 jam. Kemudian disintering dengan 
suhu 140ºC selama 1 jam. Pengujian spesimen yang dilakukan adalah uji 
impak dengan standard ASTM E-23. 
Dari hasil penelitian menunjukan bahwa nilai impak dari batu 
gerinda rancangan sendiri dengan variasi fiberglass penguat 4mm lebih 
baik dibanding dengan batu gerinda rancangan sendiri dengan variasi 
fiberglass penguat 7mm. Sementara batu gerinda pabrikan merk Lippro 
memiliki nilai impak yang paling baik dibanding dengan kedua variasi batu 









1. LATAR BELAKANG 
Seiring pertumbuhan dunia industri yang begitu pesat, 
pengembangan teknologi di bidang industri menjadi hal yang perlu 
diperhatikan untuk meningkatkan kemampuan bersaing. Salah satunya 
yaitu mengenai mesin gerinda yang digunakan untuk dalam 
perindustrian,  Suku cadang yang sering kali diganti adalah batu 
gerinda. Gerinda merupakan alat yang berfungsi menggerinda benda 
kerja. Menggerinda bertujuan untuk memotong benda kerja sesuai 
ukuran dan proses penggerindaan ini juga untuk proses finishing 
(memperhalus dan membuat ukuran yang akurat pada permukaan 
benda kerja). Menggerinda dapat pula bertujuan untuk mengasah 
benda kerja seperti pisau dan pahat, serta juga untuk membentuk 
benda kerja seperti merapikan hasil pemotongan, merapikan hasil las, 
membentuk lengkunan pada benda kerja yang bersudut, menyiapkan 
permukaan benda kerja untuk dilas. 
Sebuah metode baru untuk menggembangkan roda gerinda, 
yaitu dengan pemilhan resin yang tepat dapat meningkatkan kekerasan 
serta kekuatan roda gerinda dan juga dapat meningkatkan kekuatan 
lentur serta modulus elastisitas yang baik (Tanaka dan Isono, 2001). 
Studi yang membandingkan antara roda gerinda dengan bahan 
perekat resin dan roda gerinda berpelapis elektrik dengan bahan 
pelapis berlian, dilakukan untuk mengevaluasi perbedaan jenis bahan 
ikatan terhadap kinerja roda gerinda (Anand Ronald, Vijayaraghavan, 
dan Krishnamurthy, 2008). 
Dalam penelitian menggunakan gerinda rancangan sendiri 
bertujuan untuk mengetahui laju keausan dari penggunaan variasi 
ukuran fiberglass 5 mm tunggal, 10 mm tunggal dan 5 mm ganda dari 
batu gerinda dengan jenis perekat resin ripoxy (Taufiq Nugroho, 2010). 
Dengan adanya problem yang terjadi, maka penulis akan 
membuat batu gerinda dengan menggunakan variasi fiberglass 
penguat 4mm & 7mm  untuk mengetahui pengaruhnya terhadap 







2. TUJUAN PENELITIAN 
Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, maka 
penelitian ini bertujuan untuk : 
1. Mengetahui pengaruh penggunaan fiberglass penguat 4mm & 7mm 
terhadap kekuatan impak pada batu gerinda. 
2. Mengetahui kualitas kerja batu gerinda yang dirancang sendiri 
dengan batu gerinda merk Lippro yang sudah ada dipasaran. 
 
B. TINJAUAN PUSTAKA DAN DASAR TEORI 
1. TINJAUAN PUSTAKA 
 Sigit fitrianto (2010) menyatakan pembuatan komposit 
aluminium yang dicampur dengan 20% dan 40% partikel SIC. 
Pembuatan dengan cara proses metalurgi serbuk dengan penekanan 
sejuk sebesar 303 Mpa menggunakan mesin penekan hidraulik dan 
dipanaskan pada temperature 450°C dan 550°C dilakukan untuk 
meningkatkan sifat-sifat mekanikal spesimen yang telah dihasilkan. 
Pada pengujian kekerasan Vickers menunjukkan komposit aluminium 
dicampur dengan 40% partikel SIC yang disinter pada temperature 
550°C menunjukkan nilai kekerasan yang maksimum yaitu 90,3 Hv. 
Sementara itu, uji aus ‘pin on disc’ juga menunjukkan bahwa komposit 
aluminium yang dicampur dengan 40% partikel SIC memberikan sifat 
aus yang terbaik. Ini menunjukkan rintangan aus bertambah  apabila 
nilai kekerasan semakin tinggi. 
 Tanaka dan Isono (2001) menyatakan tentang pemilhan resin 
yang tepat tidak hanya dapat meningkatkan kekerasan serta kekuatan 
roda gerinda tetapi juga dapat meningkatkan kekuatan lentur serta 
modulus elastisitas yang baik, Berdasarkan hasil analisa yang 
diperoleh diketahui bahwa proses pengeringan resin dengan sinar 
ultraviolet hanya memerlukan waktu 5-10 detik untuk membuat area 
kecil dari permukaan roda gerinda. Hal ini memungkinkan untuk 
memproduksi roda gerinda yang memiliki ikatan butiran asah yang 
kuat dan distribusinya dapat merata. 
Taufiq Nugroho (2010) menyatakan tentang pengaruh variasi 
ukuran fiberglass 5 mm tunggal, 10 mm tunggal dan 5 mm ganda 
dengan penggunaan resin ripoxy pada proses pembuatan batu 
gerinda 4 inch terhadap pengujian keausan. Dari hasil pengujian 
keausan menunjukan batu gerinda dengan ukuran variasi fiberglass  
 
 
5 mm tunggal memiliki nilai keausan 0.03 gr/mnt. Fiberglass dengan 
variasi 10 mm tunggal memiliki tingkat keausan lebih tinggi yaitu 0.05 




2. DASAR TEORI 
1. Gerinda 
Gerinda merupakan sebuah alat yang digunakan untuk proses 
penghilangan material dengan pengikisan (material removal). Proses 
ini terjadi diakibatkan oleh terkikisnya material oleh butiran asah yang 
berbentuk iregular yang ujungnya tajam dan berfungsi sebagai bagian 
yang akan mengikis material. Prinsip kerja mesin gerinda adalah batu 
gerinda berputar bersentuhan dengan benda kerja sehingga terjadi 
pengikisan, penajaman, pengasahan, atau pemotongan. Pada 
pemutaran roda gerinda dengan kecepatan tinggi dan diberi gaya 
penekanan yang akan membuat batu gerinda mempunyai kemampuan 
yang kuat untuk mengikis material (Marinescu, 2004). 
 
2. Komposit 
Kata komposit (composite) merupakan kata sifat yang berarti 
susunan atau gabungan. Composite ini berasal dari kata kerja to 
composite yang berarti menyusun atau menggabung. Jadi definisi 
komposit dalam lingkup ilmu material adalah gabungan dua buah 
material atau lebih yang digabung pada skala makroskopis untuk 
membentuk material baru yang lebih bermanfaat, ini berbeda dengan 
alloy (paduan) yang digabung secara mikroskopis. Pada material 
komposit sifat unsur pendukungnya masih terlihat dengan jelas, 
sedangkan pada alloy (paduan) sudah tidak kelihatan lagi unsur-unsur 
pendukungnya (Gibson R. F, 1994).  
 
3. Metalurgi Serbuk 
Metalurgi serbuk adalah suatu kegiatan yang mencakup 
pembuatan benda komersil dari serbuk logam melalui penekanan. 
Proses ini dapat disertai pemanasan akan tetapi suhu harus berada di 
bawah titik lebur serbuk. Pemanasan salama proses penekanan atau 
sesudah penekanan yang dikenal dengan istilah sintering 
 
 
menghasilkan pengikatan partikel halus. Dengan demikian kekuatan 
dan sifat-sifat fisis lainnya meningkat.  
 
4.  Proses Kompaksi 
Proses kompaksi adalah proses pemampatan serbuk sehingga 
serbuk akan saling melekat dan rongga udara antar partikel akan 
terdorong keluar. Semakin besar tekanan kompaksi jumlah udara 
(porositas) diantara partikel akan semakin sedikit, namun porositas 
tidak mungkin mencapai nilai nol. Hasil kompaksi biasanya disebut 
Green Body (German, 1984). 
5. Sintering 
Sintering adalah pengikatan bersama antar partikel pada 
temperatur tinggi. Pada proses sintering benda padat terjadi karena 
terbentuk ikatan-ikatan. Panas menyebabkan bersatunya partikel dan 
efektivitas reaksi tegangan permukaan meningkat. Dengan perkataan 
lain, proses sintering menyebabkan bersatunya partikel sedemikian 
rupa sehingga kepadatan bertambah. Saat sintering spesimen akan 
menyusut yang akan menaikan densitas, namun untuk mendapatkan 
hasil yang baik perlu mengatur suhu dan waktu sintering sehingga 



















C. METODOLOGI PENELITIAN 
Kegiatan penelitian ini dilaksanakan sesuai dengan diagram alir pada 
gambar di bawah ini. 
 







































































































































2. Batu gerinda variasi fiber 4mm 
 
Gambar 4. Foto makro batu gerinda variasi fiberglass 4mm  setelah 
dilakukan uji impak 
 
3.Batu gerinda variasi fiber 7mm 
 
Gambar 5. Foto makro batu gerinda variasi fiberglass 7mm  setelah 





Dari penelitian ini penulis dapat mengambil kesimpulan, yaitu: 
 batu gerinda pabrikan merk Lippro memiliki nilai impak paling baik 
yaitu dengan nilai impak rata-rata 0.0342 joule/mm2, lalu diikuti dengan 
batu gerinda rancangan sendiri berpenguat fiber ukuran 4mm dengan nilai 
impak rata-rata 0.014 joule/mm2, dan yang terakhir batu gerinda 
berpenguat fiber ukuran 7mm dengan nilai impak rata-rata 0.0125 
joule/mm2. 
 Batu gerinda rancangan sendiri berpenguat fiber ukuran 4mm 
memiliki nilai impak lebih baik dibandingkan dengan batu gerinda 













 dari pengujian ini dapat disimpulkan bahwa tinggi nilai impak suatu 
batu gerinda dipengaruhi oleh ukuran jarak fiberglass penguatnya, apabila 
semakin kecil ukuran jarak fiber penguatnya akan semakin baik nilai 
impak yang dimiliki batu gerinda tersebut. 
 
2. SARAN 
Setelah dilakukan penelitian dan pengujian tentang gerinda tangan 4 
inch maka penulis menyarankan untuk proses pembuatan batu gerinda 4 
inch selanjutnya yaitu : 
1. Usahakan dalam pencampuran bahan merata sehingga terjadi 
ikatanyang homogeny dan pada proses kompaksi tidak terjadi spring 
back sehingga ukuran batu gerinda sama. 
2. Pemilihan bahan perekat sangat berpengaruh terhadap pengujian batu 
gerinda yang dihasilkan, sehingga diharapkan untuk mencari bahan 
kualitas terbaik agar batu gerinda yang dihasilkan memperoleh hasil 
yang baik. 
3. Dalam penelitian lanjutan diharap lebih teliti dalam memilih bahan dan 
proses pembuatan, dikarenakan berpengaruh pada segi waktu dan 
biaya. 
4. Selalu perhatikan keselamatan dan keamanan kerja selama 
melakukan penelitian, karena keselamatan dan keamanan sangatlah 
penting dalam proses pembuatan batu gerinda tersebut. 
5. Kebersihan dalam proses pembuatan batu gerinda juga sangat 
berpengaruh, untuk menghindari adanya pencampuran bahan-bahan 
yang tidak diinginkan dalam pembuatan batu gerinda, sehingga 
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